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La tendencia en el incremento de la exportación de palta Hass en nuestro país está 
siendo notable, lo cual se refleja que ya somos el segundo productor de palta Hass 
a nivel mundial, llegando últimamente a Países como China, Japón y la India, estos 
países mencionados tienen poblaciones muy elevadas lo que hace pronosticar que 
la demanda de este producto en los años siguientes seguirá creciendo, también se 
está notando que la oferta de nuestros productores se está incrementando con el 
objetivo de beneficiarse de este crecimiento. 
Es importante ir analizando los costos de toda la cadena de exportación porque en 
la actualidad por tener gran demanda, los precios están dando ganancias 
significativas, pero esto ira cambiando por el incremento de la oferta y llegaremos a 
un momento donde los márgenes de ganancia serán mínimos, es por ello que el 
presente informe quiere aportar con el análisis de las perdidas en las etapas de 
cadena de frio, almacenamiento y despacho de producto de exportación. 
La optimización de la cadena de frio nos proporcionara producto de calidad y nos 
evitara perder peso del producto terminado por la deshidratación del mismo. 
Las gestiones del despacho de exportación deben ser coordinados con una 
eficiencia muy alta, porque cada retraso en esta etapa genera sobrecostos elevados 






El presente informe de experiencia laboral, tiene por finalidad transmitir la 
experiencia adquirida durante los 3 años laborando en la empresa Avocado Packing 
Company S.A.C.; para ello se centra en demostrar los logros obtenidos en términos 
de indicadores de producción de la palta hass (exportable a las principales ciudades 
del mundo, tales como Estados Unidos, Holanda, España, Inglaterra, China, Chile, 
Japón y Canadá, y entre otros países), como resultado de la optimización de las 
operaciones en los procesos de almacenaje en frio y despacho, en base a la 
filosofía lean manufacturing.  
 
Lograr lo anterior, implicará en primera instancia caracterizar el campo materia de 
informe, al destacar la importancia del producto para el país y resaltando la 
característica altamente sensible a la temperatura y los tiempos de almacenamiento 
en frío; de otro lado se prosiguió con la presentación de la problemática observable, 
la justificación, el planteamiento de los objetivos como marco de accionar para 
evidenciar las labores realizadas en campo, para seguidamente presentar los 
respectivos logros obtenidos. 
 
De la investigación es de resaltar que, el controlar la variable tiempo en el proceso 
de despacho, evita las pérdidas de peso por deshidratación, permitiendo ahorrar un 
monto anual de $ 33.205,57 por reproceso de los pallet como consecuencias de las 
reprogramaciones de SENASA, dado los retrasos por la ineficiencia en el desarrollo 
de actividades claves como el paletizado y enzunchado de los pallet, las mismas 
que no son desarrolladas en un entorno ordenado y con espacios debidamente 
delimitados; por lo que es fundamental seguir aplicando la metodología 5 S´. 
 







This report on work experience, aims to convey the experience gained during the 4 
years working in the company Avocado Packing Company S.A.C .; for this it focuses 
on demonstrating the achievements obtained in terms of production indicators of 
avocado hass (exportable to the main cities of the world, such as the United States, 
Holland, Spain, England, China, Chile, Japan and Canada, and among others 
countries), as a result of the optimization of the packaging process operations, based 
on the lean manufacturing philosophy. 
 
Achieving the above, will involve first characterizing the field report matter, 
highlighting the importance of the product for the country and highlighting the feature 
highly sensitive to temperature and cold storage times; On the other hand, we 
continued with the presentation of the observable problem, the justification, the 
approach of the objectives as a framework of action to demonstrate the work done in 
the field, to then present the respective achievements. 
 
From the investigation it is worth noting that controlling the time and temperature 
variable in the packaging process saves an annual amount of $ 33,205.57 per pallet 
reprocessing that does not meet the quality and safety requirements demanded by 
Senasa for the clearance of offices; so it is essential to continue applying the 
methodology 5 S'. 
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